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© Transportband und Verfahren zur Herstellung. 



® Es wird ein Transportband (1) beschrieben, das 
ein Tragergewebe (2) aufweist, das mit wenigstens 
einer Beschichtung (3) aus einem thermoplastischen 
Kunststoff versehen ist und das dadurch gekenn- 
zeichnet ist, da/3 auf dessen Schnittkanten (4) ein 
thermoplastisches, strangformiges Profiimaterial, 
vorzugsweise eine Rundschnur (5) als Kantenschutz 
aufgeschweiflt ist. Dadurch, dafl das strangformige 
Profiimaterial (Rundschnur 5) einen niedrigeren 
Schmelzpunkt hat als der thermoplastische Kunsstoff 
der Beschichtung (3), wird erreicht, da/3 es beim 



Verschwei/ten in der Beschichtung (3) auch im Be- 
reich der Kontaktflachen im wesentlichen zu keiner 
Verformung kommt, wahrend das einen niedrigen 
Schmelzpunkt aufweisende Profiimaterial verformt 
wird und sich an die Form der Schnittkante (4) des 
Transportbandes (1) anpaj3t und diese abdeckt Das 
erfindungsgema/te Verfahren ermoglicht es, auch 
einzelne endlose und endliche Transportbander wirt- 
schaftlich bei Bedarf mit einem Kantenschutz zu 
versehen. 
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Die Erfindung bezieht sich auf ein Transport- 
band mit einem TrSgergewebe, das mit wenigstens 
einer Beschichtung aus einem thermoplastischen 
Kunststoff versehenen ist. Weiterhin betrifft die Er- 
findung ein Verfahren zur Hersteilung des Trans- 
portbandes. 

Transportbander der genannten Gattung wer- 
den in groBem Umfang als Leicht-Transportbander 
fOr vietfaltige Zwecke eingesetzt. Mittels des einge- 
lagerten Tragergewebes ist es dabei moglich, den 
Transportbandern eine relativ hohe Langs- und 
Querstabilitat zu geben. Durch die Anordnung von 
zwei und mehr Lagen eines Tragergewebes kann 
diese weiter erhoht werden. 

Je nach den Anforderungen des Einsatzberei- 
ches ist es dabei ublich, das Tragergewebe mit 
einer einseitigen oder auch beidseitigen Beschich- 
tung mit einem thermoplastischen Kunststoff zu 
versehen. Die Beschichtung dient sowohl der Her- 
steilung einer fUr den Transport von Materialien 
erforderlichen abgestimmten Griffigkeit als auch 
der Hersteilung der erforderlichen VerschleiBfestig- 
keit. FOr die Beschichtung werden unterschiedliche 
Materialien mit unterschiedlichen Eigenschaften, 
wie z. B. PVC oder Polyurethan verwendet. 

Die bekannten Transportbander der genannten 
Gattung weisen den grundsatzlichen Nachteil auf, 
daB an den Schnittkanten des Bandes das Trager- 
gewebe offenliegt. Dieses fCihrt z. B. bei einem 
Einsatz in der Textilindustrie dazu, daB es an den 
rauhen Schnittkanten derartiger Transportbander zu 
einer zum Teil starken Faserhaftung kommt, aus 
der haufig Funktionsstorungen resultieren. Auf- 
grund eines an den Schnittkanten auftretenden Ver- 
schleiBes kann zusatzliches Tragergewebe freige- 
legt werden, was zu einer Verstarkung des be- 
schriebenen Effektes fuhrt DarUber hinaus konnen 
abgeloste Gewebeteilchen zu einer Verschmutzung 
der Umgebung fuhren. Dieses bedeutet, daB derar- 
tige Transportbander z. B. in Reinraumen, wie sie 
heute beispielsweise bei der Fertigung elektroni- 
scher Bauteile haufig erforderlich sind, nicht einge- 
setzt werden konnen. Andererseits hat auch die 
Moglichkeit der Ablagerung von Bakterien bzw. 
Fremdkorpern an den an den Schnittkanten hervor- 
tretenden Gewebeteilen den Einsatz dieser Trans- 
portbander beispielsweise in der Lebensmittelindu- 
strie erheblich behindert. 

Versuche, die Schnittkanten der beschriebenen 
Transportbander mittels VerschweiBen zu versie- 
geln, sind daran gescheitert, daB es nicht gelingt, 
das Tragergewebe von der Oberfiache der Schnitt- 
kante des Trans portban des zu verdrangen. Das als 
in der Reget als Tragergewebe eingesetzte Polye- 
stergewebe hat einen deutlich hoheren Schmelz- 
punkt als die Beschichtungen, so daB diese weg- 
schmelzen bzw. deformiert werden, bevor das Tra- 
gergewebe angeschmolzen bzw. weggeschmolzen 
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wird. Sofern auch das Tragergewebe angeschmol- 
zen wird entsteht eine rauhe, ungleichmSBige 
Oberflache, an der sich gleichfalls Fremdkorper 
verstarkt absetzen konnen. 
5 Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die 

genannten Nachteile zu beseitigen und eine wirt- 
schaftliche Moglichkeit zu schaffen, Transportban- 
der jederzeit mit einem sicheren Kantenschutz zu 
versehen. 

io Diese Aufgabe wird erfindungsgemafl durch 

die Merkmale des Anspruchs 1 gelost. Die weitere 
Ausgestaltung der Erfindung ist den Unteranspru- 
chen zu entnehmen. 

Die Erfindung geht von der Erkenntnis aus, daB 

75 es, sofern das den Kantenschutz bildende thermo- 
plastische, strangformige Profilmaterial einen nied- 
rigeren Schmelzpunkt hat als das thermoplastische 
Material der Beschichtung, uberraschenderweise 
moglich ist, das Profilmaterial mit den Schnittkan- 

20 ten des Transportbandes zu verschwei/ten, ohne 
daB die Beschichtung geschadigt, d. h. verformt 
bzw. in ihren Oberflacheneigenschaften beein- 
trachtgt wird. 

Das Material wird kurzzeitig soweit erwarmt, 

25 daB die Beschichtung lediglich angeschmolzen, 
wahrend das Profilmaterial weichgeschmolzen wird. 
So wird eine sehr intensive VerschweiBung erreicht, 
aber gleichzeitig erreicht, daB die Beschichtung 
auch im Bereich der Schnittkanten nicht deformiert 

30 wird und ihre an den Einsatzbereich des Transport- 
bandes angepaBten Materialeigenschaften behSUt. 
Dabei wird die Schnittkante des Transportbandes 
vorzugsweise vollstandig abgedeckt und ein sehr 
effektiver Kantenschutz erreicht. 

35 Die erforderliche intensive VerschweiBung, die 

ein Ablosen des Kantenschutzes aufgrund mecha- 
nischer Beanspruchungen verhindert, ergibt sich, 
da es an den Kontaktflachen der Schnittkanten zu 
einer Vermischung der angeschmolzenen bzw. ge- 

40 schmolzenen Materialien und auBerdem in der Re- 
gel zu einem Einschmelzen der Materialien zwi- 
schen die nicht angeschmolzenen Fasern des Tra- 
gergewebes im Bereich der Kontaktflachen kommt. 
GemaB einer besonders bevorzugten AusfUh- 

45 rungsform der Erfindung ist das strangformige Pro- 
filmaterial als Rundschnur ausgebildet. Wie es sich 
gezeigt hat, paBt sich die an der Schnittkante des 
Transportbandes anliegende Seite der Rundschnur 
wahrend des VerschweiBens sehr gut an die Form 

so der Schnittkante des Transportbandes an und ver- 
bindet sich vollflSchig mit dem Transportband. Be- 
sonders vorteilhaft ist es, wenn das aufgeschweiBte 
Profilmaterial, d. h. beispielsweise die Rundschnur 
die jeweilige Schnittkante des Tranportbandes mit 

55 dem offenen Rand des Tragergewebes vollig und 
ansatzlos abdeckt, wobei eine glatte, ebene Band- 
oberflache erhalten bleibt Die schnittkante wird 
somit vollig mit dem vorzugsweise eine glatte 
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OberflSche aufweisenden Material des Profi [materi- 
als versiegelt und die Anlagerung von FremdkSr- 
pern in optimaler Weise verhindert. 

DarUber hinaus stellt das aufgeschweiBte Profil- 
material einen Schutz bei mechanischer Beanspru- 
chung der Schnittkanten dar, da ein dort uner- 
wUnschter Abrieb von Fasern bzw. ein Austreten 
der Fasem des Tragergewebes sicher verhindert 
wird. Gegebenenfalls kann es vorteilhaft sein, ein 
Profilmaterial mit erhohter VerschleiBfestigkeit ein- 
zusetzen. 

Die erfindungsgemaB bevorzugt als Profilmate- 
rial verwendete Rundschnur laBt sich sehr kosten- 
gUnstg mittels Ublicherweise vorhandener Werk- 
zeuge herstellen. Dieses begUnstigt auch die wirt- 
schaftliche Herstellung kleinerer Mengen, die je- 
wel Is ein exakt an das Material des Transportban- 
des abgestimmtes SchweiBverhalten aufweisen. 
Vorteilhaft ist es weiterhin, daB sich die ZufChrung 
einer Rundschnur zur Schweiflstelle besonders ein- 
fach gestaltet, da bei Rundmaterial ein Verdrehen 
auBeracht gelassen kann. 

Sofern die Rundschnur etwa den gleichen 
Durchmesser aufweist wie das Transportband, laBt 
es sich leicht erreichen, daB der Durchmesser des 
von der aufgeschweiBten Rundschnur gebildeten 
Kantenschutzes gleich der Gesamtdicke des Trans- 
portbandes ist. 

Insbesondere bei TransportbMndern mit gerin- 
ger Gesamtdicke kann es vorteilhaft sein, die 
Schnittkanten des Transportbandes vor dem Auf- 
schweiBen der Rundschnur abzusschragen, so daB 
sich eine vergroBerte Kontaktflache ergibt, die die 
Festigkeit der VerschweiBung erhoht. 

GemaB einer bevorzugten AusfGhrungsform 
der Erfindung ist es weiterhin vorgesehen, daB das 
Tragergewebe des Transportbandes aus einem Po- 
lyestergewebe hoher Festigkeit besteht, dessen 
Schmelzpunkt hoher liegt als der Schmelzpunkt 
des Materials der Beschichtung und der aufge- 
schweiBten Rundschnur. Hier hat es sich als vor- 
teilhaft herausgestellt, wenn beispielsweise die Be- 
schichtung des Transportbandes aus einem ther- 
moplastischen Kunststoff mit einem Schmelzpunkt 
von etwa 155 'C und die den Schnittkantenschutz 
bildende Rundschnur aus einem thermoplastischen 
Kunststoff mit einem Schmelzpunkt von etwa 145 
°C besteht. 

Eine besonders intensive VerschweiBung ist er- 
reichbar, sofern die Beschichtung des Transport- 
bandes und die den Schnittkantenschutz bildende 
Rundschnur aus gleichen thermoplastischen Kunst- 
stoffen mit unterschtedlichen Schmelzpunkten be- 
stehen. Hier kann es sich beispielsweise um Polyu- 
rethane mit den genannten Schmelzpunkten han- 
deln. Selbstverstandlich sind die genannten 
Schmelzpunkte lediglich als beispielhafte Angaben 
zu verstehen. Die Schmelzpunkte konnen durchaus 



auch insgesamt hfiher oder niedriger bzw. auch 
weiter auseinander oder dichter beieinander liegen. 
Es bereitet keine Schwierigkeiten das Profilmaterial 
stets so an das jewetlige Bandmaterial anzupassen, 
s daB ein abgestimmtes SchweiBverhalten erreicht 
wird. 

Das strangformige Profilmaterial wird auf die 
Schnittkanten des Transportbandes aufgebracht, in- 
dem die Schnittkanten des Transportbandes und 

10 das strangformige Profilmaterial unter Erwarmung 
auf die Schmelztemperaturen in einer SchweiBvor- 
richtung fortlaufend zusammengefuhrt und ver- 
schweiBt werden, wobei die einen hoheren 
Schmelzpunkt aufweisende Beschichtung soweit 

15 erwarmt wird, daB es hier auch im Bereich der 
Kontaktflachen im wesentlichen zu keiner Verfor- 
mung kommt. 

Das einen niedrigeren Schmelzpunkt aufwei- 
sende Profilmaterial wird gleichzeitig soweit er- 

20 warmt, daB seine an der Schnittkante des Trans- 
portbandes anliegende Seite sich wahrend des 
VerschweiBens an die Form der Schnittkante des 
Transportbandes anpaBt und diese abdeckend sich 
vollflachig mit dem Transportband verbindet. 

25 Aus diesem Verfahren ergibt sich der weitere 

wesentliche Vorteil, daB Transportbander der ge- 
nannten Gattung in endlicher oder auch in endloser 
Form jederzeit, sofern es die Einsatzbedingungen 
zweckmaBig erscheinen lassen bzw. es erfordern, 

30 mit einem wirksamen Kantenschutz versehen wer- 
den konnen. 

Das mittels herkommlicher Verfahren herge- 
stellte Transportband wird zusammen mit dem Pro- 
filmaterial der SchweiBvorrichtung kontinuierlich 

35 und fortlaufend zugefGhrt und kann somit vollig 
unabhangig von seiner Lange und seiner Breite 
sehr schnell mit dem Kantenschutz versehen wer- 
den. Auch einzelne Transportbander konnen erfin- 
dungsgemaB an ihren Schnittkanten mit dem Profil- 

40 material versehen werden. 

Die Erfindung wird nachfolgend anhand von in 
der Zeichnung dargestellten AusfOhrungsbeispielen 
naher erlautert. 
Es zeigen: 

45 Figur 1 einen Querschnitt durch ein Transport- 
band mit einem Kantenschutz, das aus einem 
einseitig mit einer Beschichtung versehenen 
Tragergewebe besteht, 

Figur 2 einen Querschnitt durch ein Transport- 
so band mit einem Kantenschutz, das aus zwei 
Lagen Tragergewebe mit dazwischen und beid- 
seitig auBen angeordneten Beschichtungen be- 
steht 

Figur 3 zeigt eine Seitenansicht einer SchweiB- 
55 vorrichtung zur Anbringung des Kantenschutzes, 
Figur 4 zeigt die SchweiBvorrichtung gemaB der 
Figur 3 in der Draufsicht. 
In der Figur 1 der Zeichnung ist mit 1 ein 
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Transportband bezeichnet, das ein Tragergewebe 
2 aufweist, das mit einer einseitlgen thermoplasti- 
schen Beschichtung 3 versehen ist. Bei dem Tra- 
gergewebe 2 handelt es sich vorzugsweise um ein 
Polyestergewebe. Es konnen aber durchaus auch 
z. B. Polyamid-, Baumwolloder auch Mischgewebe 
eingesetzt werden. 

Die Schnittkanten 4 des Transportbandes 1 
sind mit je einer Rundschnur 5 verschweiBt, die 
sich wahrend des SchweiBvorganges der Form der 
jeweiligen Schnittkante 4 anpaBt, d. h. abgeflacht 
wird und die Schnittkante 4 vollflachig abdeckt. Die 
Schnittkanten 4 sind abgeschrSgt, so daB sich fOr 
das VerschweiBen eine vergroBerte Kontaktflache 
ergibt. Die Festigkeit der SchweiBverbindung kann 
so erforderlichenfalls erhoht werden. 

In dem Transportband 1 dient das Tragergewe- 
be 2 der Herstellung einer ausreichenden Langs- 
und Querstabilitat. Mittels der Beschichtung 3 ist 
durch eine entsprechende Materialauswahl eine ex- 
akte Anpassung der Oberflache des Transportban- 
des 1 hinsichtlich ihrer VerschleiBfestigkeit und ih- 
res Reibwertes an das zu transportierende Material 
moglich. Das Tragergewebe 2 bildet im dargestell- 
ten AusfOhrungsbeispiel die Antriebsseite des 
Transportbandes 1. 

Die Rundschnur 5 deckt die Schnittkanten 4 
des Transportbandes 1 mit dem offenen Rand des 
Tragergewebes 2 vollig und ansatzlos ab, wobei 
eine glatte Oberflache entsteht. Die Schnittkanten 4 
werden somit versiegelt und die Anlagerung von 
Fremdkorpern wird aufgrund der glatten Oberfla- 
che in idealer Weise verhindert. 

Die aufgeschweifite Rundschnur 5 stellt dar- 
Ober hinaus einen guten Schutz bei mechanischer 
Beanspruchung der Schnittkanten 4 dar, da, wie 
bereits beschrieben, ein unerwunschter Abrieb 
bzw. ein Austreten von Fasern des Tragergewebes 

2 sicher verhindert wird. 

Die Erfindung kann grundsatzlich bei alien 
Transportbandern 1 mit einem Tragergwebe 2 und 
wenigstens einer thermoplastischen Beschichtung 

3 vorteilhaft eingesetzt werden. Dabei konnen auch 
mehrere Lagen Tragergewebe 2 vorgesehen sein. 
Das Tragergewebe 2 kann dann beispielsweise 
auch an der Ober und an der Unterseite des Trans- 
portbandes 1 von der Beschichtung 3 abgedeckt 
sein. 

Ein derartiges Transportband 1 ist in der Figur 
2 der Zeichnung dargestellt. Das Transportband 1 
besteht hier aus zwei Lagen Tragergewebe 2 mit 
beidseitigen SuBeren Beschichtungen 3 und einer 
zwischen den Tragergeweben 2 angeordneten in- 
neren Beschichtung 6. 

Da dieses Transportband 1 auch aufgrund der 
Anordnung der zwei Lagen Tragergewebe 2 eine 
groBere Gesamtdicke hat, ergeben sich hier auch 
bei rechtwinklig gefOhrten Schnittkanten 4 ausrei- 
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chend groBe KontaktflMchen fOr die VerschweiBung 
der den Kantenschutz bildenden RundschnOre 5. 

Aufgrund der beidseitig angeordneten auBeren 
Beschichtungen 3 handelt es sich hier um ein 

s Transportband 1 , bei dem das Tragergewebe 2 von 
den Beschichtungen 3 und der aufgeschweiBten 
Rundschnur 5 vollig abgedeckt ist. Hier kann es 
folglich auch an der Bandunterseite an dem Tra- 
gergewebe 2 zu keinerlei Anlagerungen bzw. zu 

10 einem Abrieb von Fasern kommen. Insbesondere 
ein derartiges Transportband 1, dessen Tragerge- 
webe 2 allseitig versiegelt ist, kann sehr universell 
auch in Bereichen mit extremen Anforderungen an 
die Reinhaltung eingesetzt werden. 

75 Andererseits kann es aber unter Umstanden 

durchaus auch sinnvoll sein, ein Transportband 1, 
das aus zwei auBen liegenden Schichten Tragerge- 
webe 2 besteht, zwischen denen eine thermoplasti- 
sche Beschichtung 6 angeordnet ist, mit dem erfin- 

20 dungsgemaBen Kantenschutz zu versehen. Auch 
hier kann die Abdeckung der Schnittkanten 4 die 
Aufgabe erfullen, hier ein verstarktes Hervortreten 
bzw. ein Ablosen von Fasern aufgrund einer me- 
chanischen Beanspruchung zu verhindern. 

25 Es versteht sich, daB der erfindungsgemaBe 

Kantenschutz gegebenenfalls auch durch ein Auf- 
schweiBen z. B. eines kantigen Profi I materials her- 
gestellt werden kann. Hier bereitet es lediglich ge- 
wisse Schwierigkeiten, dessen Tendenz zum Ver- 

30 drehen auszuschalten, d. h. das kantige Profilmate- 
rial beim SchweiBvorgang exakt zur Schnittkante 4 
des Transportbandes 1 auszurichten. 

In den Figuren 3 und 4 ist mit 7 eine SchweiB- 
vorrichtung zum Anbringen der Rundschnur 5 an 

35 den Schnittkanten 4 des Transportbandes 1 be- 
zeichnet. Die SchweiBvorrichtung 7 weist einen 
Fuhrungstisch 8 als Auflage bei der kontinuierli- 
chen ZufUhrung der Transportbandes 1 auf. 

Eine Andruckrolle 9 mit einer umlaufenden Nut 

40 10 dient der kontinuierlichen ZufOhrung und Fun- 
rung der Rundschnur 5. Weiterhin ist eine seitliche 
Fuhrung 11 fUr das ZusammenfUhren des Trans- 
portbandes 1 mit der Rundschnur 5 vorgesehen. 
Die seitliche FUhrung 11 halt die beiden Teile 

45 wahrend des SchweiBvorganges in dem erforderli- 
chen sicheren Kontakt 

Die SchweiBvorrichtung 7 weist weiterhin eine 
Warmluftdiise 12 zum Erzeugen der erforderlichen 
SchweiBtemperatur auf. 

so Zum Anbringen des Kantenschutzes wird das 

Tranportband 1 der SchweiBvorrichtung 7 in endli- 
cher oder endloser Form in Pfeilrichlung zugefOhrt. 
Gleichzeitig wird die Rundschnur 5 von einer in der 
Zeichnung nicht dargestellten Vorratsrolle in Pfeil- 

55 richtung zugefuhrt. Mittels der Warmluftdiise 12 
wird das zugefuhrte Material in der bereits be- 
schriebenen Weise erwarmt und im Bereich der 
seitlichen Fuhrung 11 miteinander verschweiBt. 
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PatentansprUche 

1. Transportband (1) mit einem Tragergewebe 
(2), das mit wenigstens einer Beschichtung (3, 
6) aus einem thermoplastischen Kunststoff ver- 
sehenen ist, dadurch gekennzeichnet, daB 
an die Schnittkanten (4) des Transportbandes 
(1) ein thermoplastisches, strangformiges Pro- 
filmaterial (Rundschnur 5) als Kantenschutz an- 
geschweiBt ist, wobei das strangformige Profil- 
material (Rundschnur 5) einen niedrigeren 
Schmelzpunkt hat als der thermoplastische 
Kunststoff der Beschichtung (3, 6). 

2. Transportband -(1) nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, da/3 das strangformige Profil- 
material als Rundschnur (5) ausgebildet ist. 

3. Transportband (1) nach den AnsprUchen 1 und 
2, dadurch gekennzeichnet, daB die Rund- 
schnur (5) einen Durchmesser aufweist, der 
der Gesamtdicke des Transportbandes (1) ent- 
spricht 

4. Transportband (1) nach den AnsprOchen 1, 2 
und 3, dadurch gekennzeichnet. daB die an der 
Schnittkante (4) des Transportbandes (1) anlie- 
gende Seite der Rundschnur (5) sich wahrend 
des VerschweiBens an die Form der Schnitt- 
kante (4) anpaBt und diese abdeckend sich 
vollflachig mit dem Transportband (1) verbin- 
det. 

5. Transportband (1) nach den AnsprUchen 1, 2, 
3 und 4, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Schnittkanten (4) des Transportbandes (1) vor 
dem Aufschwei/ten der Rundschnur (5) abge- 
schragt sind, derail, daB sich eine vergroBerte 
Kontaktflache ergibt. 

6. Transportband (1 ) nach Anspruch 1 und gege- 
benenfalls einem oder mehreren der weiteren 
AnsprUche, dadurch gekennzeichnet, daB das 
Tragergewebe (2) des Transportbandes (1 ) aus 
einem Gewebe besteht, dessen Schmelzpunkt 
hoher liegt als der Schmelzpunkt der Be- 
schichtung (3, 6) und der aufgeschweiBten 
Rundschnur (5). 

7. Transportband (1) nach Anspruch 1 und gege- 
benenfalls einem oder mehreren der weiteren 
AnsprUche, dadurch gekennzeichnet, daB das 
Tragergewebe (2) des Transportbandes (1) aus 
einem Polyestergewebe besteht. 

8. Transportband (1) nach Anspruch t und gege- 
benenfalls einem oder mehreren der weiteren 
AnsprUche, dadurch gekennzeichnet, daB die 
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Beschichtung (3, 6) des Transportbandes (1) 
aus einem thermoplastischen Kunststoff mit ei- 
nem Schmelzpunkt von etwa 155 - C und die 
aufgeschweiflte Rundschnur (5) aus einem 
5 thermoplastischen Kunststoff mit einem 

Schmelzpunkt von etwa 145 *C bestehen. 

9. Transportband (1) nach Anspruch 1 und gege- 
benenfalls einem oder mehreren der weiteren 

io AnsprUche, dadurch gekennzeichnet, daB die 

Beschichtung (3, 6) des Transportbandes (1) 
und die Rundschnur (5) aus gleichen thermo- 
plastischen Kunststoffen mit unterschiedlichen 
Schmelzpunkten bestehen. 

10. Transportband (1) nach Anspruch 1 und gege- 
benenfalls einem oder mehreren der weiteren 
AnsprUche, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Beschichtung (3, 6) des Transportbandes (1) 

20 und die Rundschnur (5) aus Polyurethanen mit 

einem Schmelzpunkt von etwa 155 *C und 
etwa 145 °C bestehen. 

11. Verfahren zur Herstellung eines Transportban- 
25 des (1) nach Anspruch 1 und gegebenenfalls 

einem oder mehreren der weiteren AnsprUche, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Schnittkanten 
(4) des Transportbandes (1) und das strangfor- 
mige Profilmaterial (Rundschnur 5) unter Er- 

30 warmung auf die Schmelztemperaturen in ei- 

ner Schweiflvorrichtung (7) fortlaufend zusam- 
mengefuhrt und verschweiBt werden, wobei die 
einen hoheren Schmelzpunkt aufweisende Be- 
schichtung (3, 6) nur soweit erwarmt wird, daB 

35 es hier auch im Bereich der Kontaktflachen im 

wesentlichen zu keiner Verformung kommt, 
wahrend das einen niedrigeren Schmelzpunkt 
aufweisende Profilmaterial (Rundschnur 5) so- 
weit erwarmt wird, daB es verformt wird. 

40 

12. Verfahren zur Herstellung eines Transportban- 
des (1) nach Anspruch 1 und gegebenenfalls 
einem oder mehreren der weiteren AnsprUche, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Profilmaterial 

45 (Rundschnur 5) soweit erwarmt wird, daB die 

an der Schnittkante (4) des Transportbandes 
(1) anliegende Seite des Profilmaterials 
(Rundschnur 5) sich wahrend des Verschwei- 
Bens an die Form der Schnittkante (4) des 

so Transportbandes (1) anpaBt und diese abdek- 

kend sich vollflSchig mit dem Transportband 
(1 ) verbindet. 

13. Verfahren zur Herstellung eines Transportban- 
55 des (1) nach Anspruch 1 und gegebenenfalls 

einem oder mehreren der weiteren AnsprUche, 
dadurch kennzeichnet, daB die Schnittkanten 
(4) des Transportbandes (1) vor dem Ver- 
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schweiflen mit dem Profilmateria! (Rundschnur 
5) abgeschrSgt werden. 
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